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Patentanspr tiche 

1. Verfahren zur Hersteliung von Kunststoffformteilen (M/T/B) mit 
funktionaien Oberfiachen (O), bei dem man 

(I) auf einer thermopiastischen Tragerfoiie (T) eine 
Beschtchtung (B) erzeugt, indem man eine Oberflache (T..1) 
von (T) 

(1.1) mit mindestens einem pigmentierten 
Beschichtungsstoff (B.,1) beschichtet und 

(1. 2) die resuftierende Schicht (B,1) mit mindestens einem 
chemisch hartbaren Beschichtungsstoff (B.2), 
beschichtet, wodurch die Schicht (B 2) resultiert, die 
nach ihrer Hartung eine transparente Beschichtung 
(B.2) ergibt, 

(li) die resultierende beschichtete, thermoplastische Tragerfoiie 
(T/B) in ein geoffnetes Formwerkzeug einlegt, 

(II!) das Formwerkzeug schlielit und die unbeschichtete Seite 
(T.,2) der beschichteten, thermopiastischen Tragerfoiie (T/B) 
mit einem flussigen Kunststoffmaterial (M) in Beruhrung 
bringt, wodurch die beschichtete, thermoplastische 
Tragerfoiie (T/B) geformt und mit dem Kunststoffmaterial (M) 
haftfest verbunden wird, und das Kunststoffmaterial (M) sich 
verfestigen lasst und 
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(IV) das resultierende beschichtete Kunststoffformteil (MJlfB), 
dessen Beschichtung (B) nicht, partiell oder vollstandig 
gehariet ist, dem Formwerkzeug entnimmt, wobei man die 

5 (V) im Verfahrenschritt (I) und/oder nach Abschiuss des 

Verfahrenschritts (!) und/oder im Verfahrenschritt (111) 
und/oder nach dem Verfahrenschritt (IV) die nicht oder 
partieil gehartete Beschichtung (B) vollstandig hartet oder 
nach dem Verfahrensschritt (IV) die vollstandig gehartete 
10 Beschichtung (B) nachhartet; 

wobei die Beschichtung (B) wenigstens zeitweise mit einer 
Schutzfolie (S) bedeckt ist, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Schutzfolie (S) 

15 

(s.,1) im Temperaturbereich von Raumtemperatur bis 100 °C 
einen Speichermodul E' von mindestens 10 7 Pa, 

(s .2) langs und quer zu der bei der Herstellung von (S) mit Hiife 
20 gerichteter Herstellverfahren erzeugten Vorzugsrichtung bei 

23 °C eine Bruchdehnung > 300% und 

(s..3) bei einer Schichtdicke von 50 pm eine Transmission > 70% 
fur UV Strahlung und sichtbares Licht einer Welleniange von 
25 230 bis 600 nm hat 

und dass die der Beschichtung (B) zugewandte Seite (S..1) der 
Schutzfolie (S) 



30 



(s. 1.1) eine Harte < 0,06 GPa bei 23 °C und 
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(s.,1 2) eine mit Hilfe der atomic force miscroscopy (AFM) bestimmte 
Rauhjgkeit, entsprechend einem R a ~Wert aus 50 pm 2 < 30 
nm, aufweist. 

5 2 Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Schutzfolie (S) 

(s 1) einen Speichermodui E' von 10 7 bis 10 e Pa aufweist. 

10 3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Schutzfolie (S) 

(s,.2) eine Bruchdehnung von 400 bis 900% hat. 

15 4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass die der Beschichtung (B) zugewandte Seite 
(S.,1) der Schutzfolie (S) 

(s, 1.1) eine Harte < 0,02 GPa hat 

20 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet dass 

(s.5) der Abzug der Schutzfolie (S) von der Beschichtung (B) eine 
25 gemittelte Kraft < 250 mN/cm erfordert. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet dass die Schutzfolie (S) aus der Gruppe, 
bestehend aus Folien aus Polyethylen, PoiypropySen, 

30 Ethylencopolymerisaten, Propylencopoiymerisaten und Ethylen- 

Propylen-Copolymerisaten, ausgewahlt wird., 
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7, Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Seite (S.1) der Schutzfolie (S) klebende 
Eigenschaften hat. 

5 

8.. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, dass die der Beschichtung (B) abgewandte Seite 
(S..2) der Schutzfoiie (S) antiblockierende Eigenschaften hat, 

10 9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Schutzfoiie (S) aus mehreren Schichten 
aufgebaut ist. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die 
15 Schutzfolie (S) aus mindestens einer Kernschicht (KNS) aus 

mindestens einem Homo- oder Copoiymerisat, und mindestens 
einer weiteren Schicht, ausgewahit aus der Gruppe bestehend aus 
Klebschichten (KS) und Antiblocking- Schichten (AS), aufgebaut ist. 

20 11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Homo- und Copolymerisate der Kernschicht (KNS) aus der Gruppe, 
bestehend aus Polyethylen, Poiypropyien, Ethylencopoiymerisaten, 
Propylencopolymerisaten und Ethylen-Propylen-Copoiymerisaten, 
ausgewahit werden 

25 

12.. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 11, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Schutzfolie (S) 10 bis 100 urn dick ist. 



13. 

30 



Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Schutzfolie (S) nach dem 
Verfahrenschritt (!) auf die Beschichtung (B) aufgebracht wind 
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14. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 13, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Schutzfoiie (S) unmittelbar vor dem 
Verfahrenschritt (ll) von der Beschichtung (B) der beschichteten, 
thermoplastischen, mit der Schutzfoiie (S) versehenen Tragerfolie 
(T/B/S) abgezogen wird. 

15.. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 13, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Schutzfoiie (S) nach dem 
Verfahrenschritt (IV) von der Beschichtung (B) des mit der 
Schutzfoiie (S) versehenen KunststofffbrmteiJs (M/T/B/S) 
abgezogen wird. 

16.. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Schutzfoiie (S) vor oder nach der vollstandigen Hartung der 
Beschichtung (B) oder vor oder nach der Nachbehandlung des 
Kunststoffformteils (M/T/B) von der Beschichtung (B) abgezogen 
wird. 

IT. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 16, dadurch 
gekennzeichnet, dass die thermoplastische Tragerfolie (T) eine 
Schichtdicke > 0,5 mm hat. 

18. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 17, dadurch 
gekennzeichnet, dass die beschichteten, thermoplastischen 
Tragerfolien (T/B) oder die hieraus zugeschnittenen Stucke vor dem 
Verfahrenschritt (I!) vorgeformt werden. 



30 



19.. 



Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass die 
die beschichteten, thermoplastischen Tragerfolien (T/B) oder die 
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hieraus zugeschnittenen Stucke an die Koniuren der 
Formwerkzeuge angepasst werden.. 

20 Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 19, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Funktionalitat der Oberfiache (O) der 
Kunststoffformteile (M/T/B) farbgebend, effektgebend, farb- und 
effektgebend, elektrisch leitfahig, magnetisch abschrrmend, 
korrosionshemmend, fluoreszierend und/oder phosphoreszierend 
ist. 

21, Verwendung der mit Hilfe des Verfahrens gemafi einem der 
Anspruche 1 bis 20 hergestellten Kunststoffformteile (M/T/B) fur die 
Herstellung von Fortbewegungsmitteln, Bauwerken, Fenstern, 
TQren, Mobeln und Gebrauchsgegenstanden. 

22. Verwendung einer Foiie, die 



(s.1) im Temperaturbereich von Raumtemperatur bis 100 °C 
einen Speichermodul E' von mindestens 10 7 Pa, 

20 

(s.2) langs und quer zu der bei der Herstellung von (S) mit Hilfe 
gerichteter Herstellverfahren erzeugten Vorzugsrichtung bei 
23 °C eine Bruchdehnung > 300% und 

25 (s.3) bei einer Schichtdicke von 50 um eine Transmission > 70% 

fur UV-Strahfung und sichtbares Licht einer Weilenlange von 
230 bis 600 nm hat 



30 



wobei mindestens eine Oberfiache der Folie 
(s.1 1)eine Harte < 0,06 GPa bei 23 °C und 
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(s,1.2)eine rnit Hilfe der atomic force miscroscopy (AFM) bestimmte 
Rauhigkeit, entsprechend einem R a -Wert aus 50 |jm 2 < 30 
run, 

aufweist, als Schutzfolie (S) bei der Herstellung von 
Ku nststoffformteiien .. 
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